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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum ZufCihren von Folien zur Herstellung von 
Folienbeuteln sowie eine Vorrichtung zur Herstellung von Folienbeuteln. 

Derartige Maschinen gemafc dem Oberbegriff von Anspruch 1 und Anspruch 10 sind aus 
der DE 198 247 98 (US 6340130) bekannt. 

Von einer Vorratsrolle wird eine Folienbahn abgerollt, durch eine ortsfeste Umlenkwalze 
und eine beweglich gelagerte Tanzerwalze umgelenkt und von einer Abzugseinrichtung 
weitergefordert. Hieraus ist es auch bekannt, zwei Tanzerwalzen, die fest miteinander 
gekoppelt sind, einzusetzen. Die Tanzerwalze dient dazu, das Abrollen der Folienbahn von 
der Vorratsrolle zu steuern. 

Als nachteilig hat sich hierbei herausgestellt, dass das Gewicht der Tanzerwalzen auf der 
Folienbahn lastet und diese somit dehnt. Das Gewicht der Tanzerwalze kann erheblich 
sein. Dies ist insbesondere bei der Verarbeitung von diinnen Folien, die z.B. auf Grund 
ihrer Elastizitatseigenschaften Oder ihrer Dehnfahigkeit nur einer geringen 
Zugbeanspruchung standhalten, nachteilig. Weiterhin hat sich als nachteilig herausgestellt, 
dass sich die Tanzerwalzen nur ruckartig bewegen, was zu einer unkontrollierten 
Zugbeanspruchung und damit zur unkontrollierten Dehnung der Folie kommt. Dies ist 
insbesondere bei der Herstellung von Folienbeuteln, bei der Folien mit prazise 
vorgegebenen Langen verarbeitet werden, von Nachteil. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung zum Zufuhren von Folie 
zur Herstellung von Folienbeuteln zur VerfUgung zu stellen, mit der die Abrollung der Folie 
von der Vorratsrolle gesteuert werden kann, ohne die Folie einer starken oder 
unkontrollierten Zugbeanspruchung auszusetzen. Weiterhin ist es eine Aufgabe der 
Erfindung, eine Vorrichtung zur Herstellung von Folienbeuteln zur Verfugung zu stellen, die 
eine verbesserte Vorrichtung zum ZufCihren von Folie umfasst. 

Diese Aufgaben werden gemali einer Vorrichtung zum Zufuhren von Folie zur Herstellung 
von Folienbeuteln mit den Merkmalen von Anspruch 1 und einer Vorrichtung zur 
Herstellung von Folienbeuteln mit den Merkmalen von Anspruch 10 gelost. 



Gemafi der Erfindung werden bei einer Vorrichtung zum Zufuhren von Folie zur Herstellung 
von Folienbeuteln die Lagerung der ersten und zweiten Tanzerwalze an einer flexiblen uber 
wenigstens ein Umlenkrad gefuhrten Aufhangung aufgehangt, so dass sich das Gewicht 
der ersten und zweiten Tanzerwalze zumindest teilweise kompensiert. 

Durch diese Kopplung ist eine Bewegung der Tanzerwalzen moglich, so dass das Abrollen 
der Folie von der Vorratsrolle gesteuert werden kann. Gleichzeitig hangen die 
Tanzerwalzen mit ihrem Gewicht an den entgegengesetzten Enden einer flexiblen 
Aufhangung, so dass sich deren Gewicht zumindest teilweise Oder ganz kompensiert und 
ihr Gewicht keine Oder nur eine geringe Zugspannung in der Folie und somit keine 
Dehnung derselben verursacht. Weiterhin wird durch die Kopplung der Tanzerwalzen uber 
die flexible Aufhangung eine ruckarme Bewegung der Tanzerwalzen ermoglicht, da sich 
diese gegenseitig in Bewegung setzen kdnnen. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Ansprtichen 
offenbart. 

Eine erfindungsgemaSe Vorrichtung zur Herstellung von Folienbeuteln umfasst wenigstens 
zwei erfindungsgemafie Vorrichtungen zum Zufuhren von Folie und eine 
VerschweiBeinrichtung zum Verschwei&en der beiden Folien. Beim VerschweiGen werden 
Folienbeutel hergestellt. Da eine Folie ein Muster von einer Vorderseite eines 
herzustellenden Folienbeutels und die andere Folie ein Muster der Riickseite enthalten 
kann, ist ein prazises Zusammenfuhren der beiden Folien in einer vorbestimmten, relativen 
Position der beiden Muster zueinander uneriasslich. Da mit der erfindungsgemaaen 
Vorrichtung zum Zufuhren von Folie eine starke Oder unkontrollierte Dehnung der Folien 
verhindert wird, ist das passgenaue Zusammenfuhren der Folien leicht moglich. Die 
Herstellung von Folienbeuteln wird somit vereinfacht. Es kOnnen auch eine Oder mehrere 
weitere Folien zugefuhrt und verschweiIXt werden, wie z.B. eine Bodenfolie, die gelocht und 
gefaltet sein kann und zwischen die beiden Folien eingelegt wird. 

Im Folgenden wird eine Ausgestaltung der erfindungsgemaften Vorrichtung mit Hilfe der 
anliegenden Figuren eriautert. Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Zufuhren von Folie, 
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Fig. 2a und Fig. 2b je eine schematische Darstellung einer Foliensensoreinrichtung von 
einer Vorrichtung zum Zufuhren von Folie, 

Fig. 3 eine dreidimensionale schematische Darstellung einer Foliensensoreinrichtung von 
einer Vorrichtung zum Zufuhren von Folie, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Herstellen von Folienbeuteln, 

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung zum Zufuhren von Folie zur Herstellung von Folienbeuteln 
gezeigt. 

Eine Folienvorratsrolle 5 ist in einer mit einem Antrieb antreibbaren Vorratsrollenhalterung 3 
gehalten. Eine Folie 2 ist von der Folienvorratsrolle 5 abgerollt dargestellt. 

Stromab der Vorratsrolle 5 ist eine Foliensensoreinrichtung 6 angeordnet. Die 
Foliensensoreinrichtung 6 umfasst mehrere Umlenkrollen 7, 15, 16, 22 und zwei 
Tanzerwalzen 8, 9. Die Umlenk- und Tanzerwalzen 7, 8, 9, 15, 16, 22 sind so angeordnet, 
dass die Folie 2 in der Reihenfolge von der ersten Umlenkwalze 7, der ersten Tanzerwalze 
8, der zweiten Umlenkwalze 15, der dritten Umlenkwalze 16, der zweiten Tanzerwalze 9 
und der vierten Umlenkwalze 22 jeweils abwechselnd nach unten und nach oben 
umgelenkt wird. Stromab der Foliensensoreinrichtung 6 ist eine Fordereinrichtung 4 
bestehend aus zwei Walzen, von denen zumindest eine angetrieben ist, angeordnet, wobei 
die zwei Walzen der Fordereinrichtung 4 so zusammenwirken, dass sie die Folie 2 
zwischen sich aufnehmen und fordem. 

Eine Fordereinrichtung kann auch weiter stromab als die Walzen 4 angeordnet sein, so 
dass die Walzen 4 lediglich als Umlenkwalzen dienen, die nicht angetrieben sind. 

Die Umlenkwalzen 7 und 15 sind jeweils etwa in gleicher HOhe angeordnet. Dasselbe gilt 
fur die Umlenkwalzen 16 und 22. Die Tanzerwalze 8 kann sich zwischen der HOhe der 
Umlenkwalze 7 und 16 bewegen. Entsprechend kann sich die Tanzerwalze 9 zwischen der 
Hohe der Umlenkwalze 15 und 16 bewegen. Die Tanzerwalzen 8,9 konnen sich entlang 



senkrechter Fuhrungen bewegen, wobei die senkrechten FQhrungen in Fig. 1 nicht 
dargestellt sind. 

Die Tanzerwalze 8 ist in einer nach oben offenen, hangenden Folienschlaufe angeordnet. 
Die Tanzerwalze 9 ist in einer nach unten offenen Folienschlaufe vorgesehen. Die 
Folienschlaufe der Tanzerwalze 9 wird durch die Tanzerwalze 9 nach oben hin gehalten. 

Das Lager 10 der ersten Tanzerwalze 8 und das Lager 1 1 der zweiten Tanzerwalze 9 sind 
uber einen Riemen 12, der uber Umlenkrader 13, 14 umgelenkt wird, miteinander 
gekoppelt. Das Gewicht der Lager 10 und 11 sowie der ersten und zweiten Tanzerwalze 8, 
9 hangt jeweils an der Aufhangung 12. Dadurch belasten die TSnzerwalzen 8, 9 mit ihrem 
Gewicht nicht die Folie 2. 

Da das Gewicht der Tanzerwalzen 8, 9 neutralisiert ist, kann z.B. die Tanzerwalze 8 durch 
ein Gewicht, eine Feder, einen Gummizug Oder ahnlichen leicht vorgespannt werden ohne 
die Folie 2 merklich Oder dauerhaft zu dehnen. Dadurch kann eine leichte Spannung in der 
Folie 2 erzeugt werden, die die Folie 2 zwischen den einzelnen Walzen gespannt halt. 
Durch die Neutralisierung der Tanzerwalzengewichte und das kontrollierte Vorsehen einer 
leichten Spannung kann die Folienspannung beliebig eingestellt werden, so dass auch 
dunne und empfindliche Folien verarbeitet werden kdnnen. 

Die Umlenkrader 13, 14 der Aufhangung sind etwa in derselben Hohe angeordnet. Die 
Aufhangung 12 ist zwischen den zwei Umlenkradern 13 und 14 horizontal angeordnet. 
Neben dem Umlenkradern 13 und 14 verlauft die Aufhangung 12 vertikal entlang der 
Tanzerwalzenfuhrung. 

Die Funktionsweise der Foliensensoreinrichtung wird in Bezug auf Fig. 2a, 2b ertautert. In 
Fig. 2a ist ein Zustand dargestellt, bei dem der Foliensensor 6 eine grofie Menge an Folie 
aufgenommen hat. Die erste Tanzerwalze 8 ist in einem grolien Abstand zu der 
Umlenkwalze 7, so dass zwischen der Umlenkwalze 7 und der ersten Tanzerwalze 8 sowie 
der ersten Tanzerwalze 8 und der Umlenkwalze 15 viel Folie vorhanden ist. Die 
Tanzerwalze 8 mit dem Lager 10 ist hierbei in einer unteren Position. Die Tanzerwalze 9 mit 
dem Lager 11 ist gleichzeitig in einem grolien Abstand von der Umlenkwalze 16, so dass 
auch zwischen der Umlenkwalze 16 und der Tanzerwalze 9 sowie zwischen der 



Tanzerwalze 9 und der Umlenkwalze 22 viel Folienmaterial aufgenommen ist. Die 
Tanzerwalze 9 und das Lager 1 1 befinden sich hierbei in einer oberen Position. 

Wird nun zu der Foliensensoreinrichtung 6 weniger Folie 2 zugefuhrt als entnommen wird, 
so wird sich die Tanzerwalze 8 mit dem Lager 10 nach oben bewegen und die Tanzerwalze 
9 mit dem Lager 11 nach unten. Dadurch, dass das Lager 10 und das Lager 11 Uber die 
Aufhangung 12 miteinander gekoppelt sind, kdnnen sich beide Tanzerwalzen synchron in 
Bewegung setzen. Durch das Absenken der Tanzerwalze 9 mit dem Lager 1 1 wird durch 
die Kopplung Qber die Aufhangung 12 das Lager 10 mit der Tanzerwalze 8 angehoben. 
Dadurch verkGrzt sich sowohl die Strecke zwischen der Umlenkwalze 16 und der 
Tanzerwalze 9, als auch die Strecke zwischen Tanzerwalze 9 und Umlenkwalze 22 sowie 
zusatzlich die Strecke zwischen der Umlenkwalze 7 und der Tanzerwalze 8 sowie der 
Tanzerwalze 8 und der Umlenkwalze 15. Dadurch kann gleichzeitig ohne eine ruckartige 
Bewegung viel Folienmaterial aus der Foliensenoreinrichtung abgefordert werden. 

Nachdem uber gewisse Zeit mehr Folienmaterial aus der Foliensensorrichtung abgefordert 
als zugefordert wurde, ergibt sich die ^Configuration wie in Fig. 2b dargestellt. Hier ist wenig 
Folienmaterial in der Foliensensoreinrichtung 6 aufgenommen. Die erste Tanzerwalze 8 
befindet sich nahe der ersten Umlenkwalze 7, so dass sich zwischen der Umlenkwalze 7 
und der ersten Tanzerwalze 8 sowie der ersten Tanzerwalze 8 und der Umlenkwalze 15 
wenig Folienmaterial befindet. Gleichzeitig ist die Tanzerwalze 9 nahe bei der Umlenkwalze 
16 und der Umlenkwalze 22, so dass auch zwischen der Umlenkwalze 16, der Tanzerwalze 
9 und der Umlenkwalze 22 wenig Folienmaterial vorhanden ist. Die erste Tanzerwalze 8 ist 
hierbei in einer oberen Position und die zweite Tanzerwalze 9 in einer unteren Position. 
Dadurch, dass die erste und zweite Tanzerwalze 8 und 9 Qber die Lager 10 und 11 und 
Ober die flexible Aufhangung 12 miteinander verbunden sind, haben sich beide 
Tanzerwalzen 8 und 9 synchron bewegt. Genau wie sich die Tanzerwalze 9 der 
Umlenkwalze 16 angenahert hat, hat sich die Tanzerwalze 8 der Umlenkwalze 7 genahert. 

Bei der in Fig. 2a dargestellten Konfiguration wird der Antrieb der antreibbaren 
Vorratsrollenhalterung 3 aus Fig. 1, die die Folie 2 zu der Foliensensoreinrichtung 6 liefert, 
veriangsamt werden, so dass weniger Folienmaterial zu der Foliensensoreinrichtung 6 
zugefuhrt wird. Dadurch wird sich nach einer gewissen Zeit bei konstanter Abforderung aus 
der Foliensensoreinrichtung 6 heraus der Zustand in Fig. 2b einstellen. Bei diesem Zustand 



6 



wird der Antrieb der antreibbaren Vorratsrollenhalterung 3 beschleunigt, so dass mehr 
Folienmaterial zu der Foliensensoreinrichtung 6 hin zugefuhrt wird. 

Wahrend in Fig. 1 und 2 die Folie von der ersten Umlenkwalze 7 zur vierten Umlenkwalze 
22 lauft, kann die Foliensensoreinrichtung auch umgekehrt eingesetzt werden. D. h. die 
Folie 2 lauft uber die Umlenkwalze 22 in die Foliensensoreinrichtung 6 ein, wird somit 
zuerst nach oben umgelenkt, lauft dann uber die Tanzerwalze 9, die Umlenkwalzen 16 und 
15 zur Tanzerwalze 8 und schliefclich zur Umlenkwalze 7, wo die Folie 2 die 
Foliensensoreinrichtung veriSBt. 

Fig. 3 zeigt eine detaillierte Ausftihrungsform der Foliensensoreinrichtung. Die 
Foliensensoreinrichtung verfugt Qber einen Rahmen aus den horizontal liegenden 
Elementen 18a, 18b, 18c und 18d. Die Elemente 18a und 18b sind uber die vertikalen 
Stangen 19a und 19b miteinander verbunden. Die horizontalen Elemente 18c und 18d sind 
Qber die vertikalen Stangen 19c und 19d miteinander verbunden. Zwischen den oberen 
horizontalen Elementen 18b und 18c sind die Umlenkwalzen 7 und 15 angeordnet. 
Zwischen den unteren horizontalen Elementen 18a und 18d sind die Umlenkwalzein 16 und 
22 angeordnet. Die Umlenkwalzen 7,15,16 und 22 sind ortsfest und dabei drehbar gelagert. 

An der vertikalen Stange 19a ist ein Gleitlager 20a vorgesehen, an dem das Lager 10 
befestigt ist, so dass das Lager 10 beweglich gelagert ist und sich entlang der Stange 19a 
auf- und abbewegen kann. Das Lager 1 0 ist ein Lager fur die erste Tanzerwalze 8. In Fig. 3 
nicht dargestellt, weil in der perspektivischen Ansicht nicht zu sehen, ist an der Stange 19c 
ein vergleichbares Gleitlager 20c vorgesehen, mit dem das Lager am anderen Ende der 
Tanzerwalze 8 beweglich gelagert ist. 

An den vertikalen Stangen 19b und 19d sind jeweils Gleitlager 20b und 20d angeordnet, die 
Lager 11 zur Lagerung der zweiten Tanzerwalze 9 tragen. Die Tanzerwalze 9 an den 
Lagem 11 kann uber die Gleitlager 20b und 20d entlang der vertikalen Stangen 19b und 
19d auf- und abbewegt werden. Die Lager 10 und 11 sind uber einen Zahnriemen 12 
miteinander gekoppelt, wobei der Zahnriemen 12 uber die Umlenkzahnrader 13 und 14 
gefuhrt wird. Wahrend in Fig. 3 nur ein Zahnriemen 12 dargestellt ist, konnen auch die in 
Fig. 3 rtickwartigen Lager, beispielsweise die an dem Gleitlager 20c, 20d befestigte Lager, 
uber einen zweiten Zahnriemen jeweils miteinander verbunden sein. 
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Das Lager 10 der Tanzerwalze 8 ist durch eine Feder 25 nach unten vorgespannt, wodurch 
kontrolliert eine leichte Folienspannung erreicht wird. 

In Fig. 3 sind vier Sensoren 17a, 17b, 17c und 17d dargestellt, die zur Detektion der 
Position der zweiten Tanzerwalze 9 bzw. deren Lager 1 1 Oder dem Gleitlager 20b dient. 
Detektiert der Sensor 17c die Tanzerwalze 9 in seiner Nahe so kann der Antrieb der 
antreibbaren Vorratsrollenhalterung beschleunigt werden und detektiert der zweite Sensor 
von oben 17b die Tanzerwalze 9, so kann der Antrieb verlangsamt werden. Detektiert der 
Sensor 17a Oder 17d, d. h. der Sensor ganz oben bzw. der Sensor ganz unten die 
Tanzerwalze 9, kann die Vorrichtung zur Herstellung von Folienbeuteln insgesamt 
abgeschaltet werden. 

Statt der Detektion der Tanzerwalze 9 kOnnen auch Sensoren zur Detektion der Position 
der Tanzerwalze 8 vorgesehen sein. Auch kfinnen Sensoren zur Detektion der Drehung der 
UmlenkrSder 13, 14 bzw. zur Erfassung deren aktueller Drehposition herangezogen 
werden, um den Antrieb der antreibbaren Vorratsrollenhalterung zu steuem, da bei einer 
Anderung der Position der TSnzerwalzen 8, 9 die Umlenkrader 13, 14 gedreht werden. 

In Fig. 4 ist eine Vorrichtung 23 zur Herstellung von Folienbeuteln dargestellt. Die 
Vorrichtung umfasst eine erste und zweite Vorrichtung zum Zufuhren von Folie 2a,2b, 
wobei die Fordereinrichtung 4 beide Folien 2a,2b gemeinsam fordert. Die Vorrichtung 
umfasst weiterhin eine FolienschweiBeinrichtung zum Verschweiden der Folien 2a,2b zu 
Folienbeuteln. Die in den vorangegangenen Figuren verwendeten Bezugsziffem 
bezeichnen in Figur 4 dieselben Elemente, wobei fur die erste Vorrichtung zum Zufuhren 
von Folie 2a an die jeweilige Bezugsziffer ein "a" angehangt ist und fur die zweite 
Vorrichtung zum Zufuhren von Folie 2b ein "b". Die Funktionsweise und der Aufbau der 
ersten und zweiten Vorrichtung zum Zufuhren von Folie ist gleich zu den in Fig. 1 bis Fig. 3 
dargestellten Vorrichtungen, abgesehen davon, dass die Fordereinrichtung 4 zu beiden 
Vorrichtungen zum Zufuhren von Folie gehOrt. Eine detaillierte Beschreibung ist daher nicht 
notig. 

Die Folie 2a, die von der ersten Vorrichtung zum Zufuhren von Folie zugefuhrt wird, wird 
durch die Fordereinrichtung 4 mit der Folie 2b, die von der zweiten Vorrichtung zum 
Zufuhren von Folie zugefuhrt wird, aufeinander gelegt. Die so aufeinandergelegten Folien 
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2a,2b werden durch die Schweiftvorrichtung 24, die ein Oder mehrere SchweilJbacken 
umfasst, zu Folienbeuteln verschweiBt. Zwischen den Folien 2a und 2b kann auch eine 
Bodenfolie eingelegt sein, so dass Standbodenfolienbeutel hergestellt werden. 

Falls die in Fig. 4 dargestellten Waizen 4 nicht die Fordereinrichtung sind, sondem (nicht- 
angetriebene) Umlenkwalzen, so kann die Fordereinrichtung auch stromab der 
SchweiBvorrichtung 24 angeordnet sein. 
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